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 Manusia yang paling lemah 
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PROSES PRODUKSI UNIT MI KERING 
JENIS MI KERING MI AYAM 2 TELOR 
DI PT. TIGA PILAR SEJAHTERA FOOD, Tbk, SRAGEN 
 
 ABSTRAK 
 
 
Sindu Bayu Permana1 
Dian Rahmawanti, S TP. MP2 ; Godras Jati Manuhara, S. TP3 
 
Setiap perusahaan diharapkan menghasilkan produk yang berkualitas dan aman dikonsumsi 
oleh masyarakat. Untuk menghasilkan produk yang aman, higienis, dan bernilai gizi tinggi maka 
diperlukan adanya proses produksi baik. Kegiatan magang ini digunakan untuk menambah 
wawasan mahasiswa dalam dunia industri pada umumnya dan untuk mengetahui proses produksi 
pembuatan mi kering khususnya mi kring jenis Mi Ayam 2 Telor. 
Pengumpulan data dalam kegiatan magang ini dilaksanakan dengan metode observasi, 
wawancara, pencatatan, studi pustaka dan terjun langsung ke lapangan dalam kegiatan-kegiatan 
proses produksi sesuai dengan aspek tujuan. 
Proses Produksi menjadi persyaratan mutlak bagi industri pangan sebab berpengaruh  
langsung dan tidak langsung terhadap mutu pangan dan daya awet produk serta citra perusahaan. 
Pada Pengendalian mutu mi kering dilakukan pada tiap tahapan proses mulai dari persiapan bahan 
baku,proses produksi sampai finish good. Sistem pengendalian mutu mi kering yang diterapkan 
sesuai dengan ISO 9001:2000 dan HACCP.  
Proses Produksi di industri pembuatan mi kering PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk 
memproduksi berbagai macam mi kering terutama mi ayam 2 telor. Bahan baku yang digunakan 
dalam pembuatan mi kering adalah tepung terigu dan air. Sedangkan bahan pembantu yang 
digunakan antara lain: tepung tapioka, tepung gaplek, tepung mocal dan ingredient. Sedangkan 
tahap pembuatan mi kering meliputi: Screw, mixing kering dan basah ( dengan penambahan 
larutan kansui ) roll press, roll slitter , steaming, cutting folding, drying, cooling dan pengemasan.  
 
Kata Kunci  :  Proses Produksi, Mi kering, Proses Produksi. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang 
Globalisasi dan pasar bebas yang akan datang menciptakan 
persaingan yang semakin ketat di segala bidang,industri yang tentu saja 
memerlukan peran serta sektor industri manufaktur dan jasa untuk 
memenangkan persaingan. Perusahaan harus dapat memenuhi aturan-aturan 
dan kriteria yang telah di sepakati dan di pergunakan secara internasional 
dalam menghadapi era perdagangan bebas. 
  Universitas Sebelas Maret Surakarta merupakan salah satu lembaga 
pendidikan di Indonesia yang berusaha untuk ikut serta dalam 
perkembangan ilmu pengetahuan ddengan perkembangan generasi peenerus 
untuk dapat membangun Indonesia. Untuk itu, Universitas Sebelas Maret 
Surakarta khususnya Fakultas Pertanian mendidik mahasiswanya untuk 
mengetahui secara langsung dunia kerja yang sebenarnya melalui program 
magang. Magang di industri pertanian merupakan salah satu kurikulum 
Program Diploma Tiga Teknologi Hasil Pertanian. Setiap mahasiswa 
melaksanakan magang di industri pertanian sebagai syarat untuk melengkapi 
teori yang dipelajari dalam perkuliahan dan mengenali bidang pekerjaan 
yang sesuai dengan bidang Teknologi Hasil Pertanian. 
  Dalam Industri pangan peran gandum sangat luas, salah satu produk 
hasil olahan dari gandum adalah mi. Saat ini mi telah digunakan sebagai 
salah satu pangan alternatif pengganti nasi. Hal ini tentu sangat 
menguntungkan ditinjau dari sudut pandang penganekaragaman konsumsi 
pangan. Dengan demikian kita akan terhindar dari ketergantungan kepada 
satu bahan pangan pokok terpopuler saat ini yaitu beras. Akhir-akhir ini 
konsumsi mi kian meningkat, kondisi ini didukung oleh berbagai 
keunggulan yang dimiliki oleh mi terutama dalam tekstur, rasa, kenampakan 
dan kepraktisan penggunaannya.Di Indonesia banyak makanan daerah yang 
menggunakan bahan baku mi. Hal itu menunjukkan bahwa pemakaian mi 
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sudah lama dikenal dan tidak asing lagi bagi masyarakat Indonesia.Dengan 
semakin berkembangnya pola konsumsi masyarakat yang menyukai hal-hal 
yang praktis karena sempitnya waktu akibat kesibukan beraktifitas 
menjadikan mi sangat potensial dikembangkan.  
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk merupakan suatu perusahaan 
manufacturing terpadu. Salah satu produksinya adalah mi kering. Untuk 
menghasilkan produk mi kering yang bermutu tinggi, hal yang paling 
berperan selain penggunaan bahan baku berkualitas juga proses produksi 
yang harus dillakukan secara benar. Setiap tahapan proses produksi 
diperlukan prosedur yang tepat, guna menghasilkan produk yang bermutu 
tinggi. 
 
B. Tujuan Kegiatan Praktik Magang 
1.  Tujuan umum  
a. Meningkatkan pengetahuan mahasiswa mengenai hubungan antara 
teori dengan penerapannya di dunia kerja (lapangan) serta factor-
faktor yang mempengaruhinya sehingga dapat merupakan bekal bagi 
mahasiswa setelah terjun di dunia kerja. 
b. Meningkatkan keterampilan dan pengalaman kerja di bidang 
agribisnis atau industri pengolahan hasil pertanian. 
2.  Tujuan khusus 
a. Mempelajari kondisi Umum PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk.  
b. Mengetahui dan memahami proses produksi PT. Tiga Pilar Sejahtera 
Food, Tbk. 
c. Mengetahui alat mesin dan proses produksi secara keseluruhan. 
 
BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
A. Mi Kering 
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Mi kering adalah mi segar yang telah dikeringkan hingga kadar airnya 
mencapai 8-10%. Pengeringan umumnya di lakukan dengan oven. Karena 
bersifat kering maka mi ini mempunyai daya simpan yang relatif panjang dan 
mudah penanganannya.  
Mi kering sebelum dipasarkan biasanya ditambah telur segar atau 
tepung telur sehingga mi ini dikenal dengan nama mi telur. Penambahan telur 
ini merupakan variasi sebab secara umum mi oriental tidak mengandung 
telur. Di Amerika Serikat, penembahan telur merupakan suatu keharusan 
karena mi kering harus mengandung air kurang dari 13% dan padatan telur 
lebih dari 5,5% (Made Astawan, 1999). 
 
B. Bahan-Bahan Pembuat Mi Kering  
Bahan-bahan pembuatan mi kering antara lain tepung terigu, tepung 
tapioka, CMC (karbonat metil seelulosa), zat pewarna dan garam. 
1. Tepung terigu 
Tepung terigu adalah tepung/bubuk halus yang berasal dari biji 
gandum, dan digunakan sebagai bahan dasar pembuat kue, mi dan roti. 
Kata terigu dalam bahasa Indonesia diserap dari bahasa Portugis trigo 
yang berarti gandum (Anonima, 2009). 
Jenis tepung terigu meliputi: 
a. Tepung berprotein tinggi (bread flour): tepung terigu yang 
mengandung kadar protein tinggi, antara 11%-13%, digunakan sebagai 
bahan pembuat roti, mi, pasta, donat. 
b. Tepung berprotein sedang/serbaguna (all purpose flour): tepung terigu 
yang mengandung kadar protein sedang, sekitar 8%-10%, digunakan 
sebagai bahan pembuat kue cake ( Anonimb,2009). 
c. Tepung berprotein rendah (pastry flour): mengandung protein sekitar 
6%-8%, umumnya digunakan untuk membuat kue yang renyah, seperti 
biskuit atau kulit gorengan (Anonimc,2009). 
d. Tepung terigu mengandung banyak zat pati, yaitu karbohidrat 
kompleks yang tidak larut dalam air. Tepung terigu juga mengandung 
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protein dalam bentuk gluten, yang berperan dalam menentukan 
kekenyalan makanan yang terbuat dari bahan terigu (Anonimd,2009). 
2. Tepung tapioka 
Tepung tapioka (tepung singkong atau ketela pohon) adalah salah 
satu komoditi yang dikelola oleh masyarakat dengan cara tradisional. 
Tapioka adalah pati yang diperoleh dari umbi tanaman ubi kayu, tetapi 
dalam perdagangan lebih dikenal dengan tapioka. Cara trdisional 
pembuatan tepung tapioka terdiri dari proses pemarutan singkong yang 
telah dikupas, kemudian pemerasan, penggilasan, dan penyaringan 
parutan ketela pohon yang telah dicampur dengan air, untuk mendapatkan 
tepung tapioka (Anonime,2009). 
Kualitas tapioka sangat ditentukan oleh beberapa faktor, yaitu 
warna tepung harus berwarna putih, kandungan air yang harus rendah, 
banyaknya sera, kotoran,dan tingkat kekentalan, dari faktor-faktor 
tersebut,dua terakhir harus diperhatikan, karena jika umur kayu kurang 
dari 1 tahun zat serat dan kayunya masih sedikit dan kandungan patinya 
banyak (Tri Radiyati dan Agusto, W.M,1990).   
3. Tepung Gaplek 
Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui proses pengolahan 
tepung industri dan tepung gaplek serta untuk mengetahui pendapatan 
yang diperoleh industri tepung pada tahun produksi 2001/2002. Metoda 
penelitian yang digunakan adalah metoda survei dan wawancara langsung 
dengan pihak industri dengan menggunakan kuisioner. Penelitian 
dilaksanakan pada bulan Pebruari 2002. Data yang dikumpulkan terdiri 
dari proses pengolahan, jumlah dan harga bahan dan alat, jumlah dan 
harga tepung yang di produksi. Untuk mengetahui pendapatan digunakan 
analisis pendapatan, RCR dan BEP. 
Pengolahan tepung industri ada dua cara yaitu dengan bahan baku 
gaplek dan dengan bahan baku tepung gaplek.. Pengolahan dengan bahan 
baku gaplek: gaplek diolah menjadi tepung gaplek, kemudian dicampur 
dengan dedak dan tepung daun ubi kayu kering dengan perbandingan 
 25
85 % : 13% : 2%. Pengolahan dengan bahan baku tepung gaplek : 
tepung gaplek tersebut dicampur dengan dedak dan tepung daun ubi kayu 
kering dengan perbandingan tersebut di atas. Pengolahan tepung gaplek 
yaitu dari bahan baku gaplek yang digiling halus tanpa campuran bahan 
lain. Satu kg gaplek menjadi 0,9 kg tepung gaplek. Usaha pengolahan 
tepung tersebut merupakan usaha yang menguntungkan karena 
pendapatan per bulan sebesar Rp.11.266.611,12 dengan RCR sebesar1,03 
dan produksi tepung per bulan berjumlah 315.000 kg berada di atas BEP 
yang nilainya sebesar 216.088,74 Kg. ( Made Astawan,1999 ) 
4. CMC (Carboksil Metil Celulosa) 
Menurut Made Astawan Karboksi metil selulosa memiliki sifat 
higroskopis, mudah larut dalam air, dan membentuk larutan koloid. 
Dalam pembuatan mi, CMC berfungsi sebagai pengembang. Bahan ini 
dapat mempengaruhi sifat adonan, memperbaiki ketahanan terhadap air, 
dan mempertahankan keempukan selama penyimpanan. 
Selain CMC bahan pengembang lain yang dapat digunakan adalah 
natrium algenik, natrium kaseinat, gum arab, guar gum,dan beberapa gum 
jenis lain. Bahan pengembang ini dapat diperoleh di toko-toko tempat 
penjualan bahan kimia. 
Jumlah bahan pengembang yang ditambahkan berkisar antara 0,5-
1,0% dari berat tepung terigu, tergantung dari dari jenis terigu. 
Penggunaan yang berlebihan akan menyebabkan tekstur mi yang terlalu 
keras dan daya rehidrasi mi menjadi berkurang.  
5. Zat Pewarna 
Fungsi zat pewarna adalah memberi warna khas mi. Pewarna yang 
biasanya adalah pewarna kuning, seperti tartazine yellow. Dalam 
pembuatan mi, pewarna biasanya dicampur dengan garam dan dilarutkan 
ke dalam air yang akan digunakan untuk pembentukan adonan. Dengan 
cara ini, maka adonan terigu dapat dibuat sehomogen mungkin (Made 
Astawan,1999). 
6. Garam 
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Garam berperan dalam memberi rasa, memperkuat tekstur mi, 
meningkatkan fleksibilitas dan elastisitas mi serta mengikat air. Garam 
dapat menghambat aktivitas enzim protease dan amilase sehingga pasta 
tidak bersifat lengket dan tidak mengembang secara berlebihan                        
(Winarno, F. G, 1997). 
Garam digunakan sebagai salah satu metode pengawetan pangan 
dan masih digunakan secara luas untuk mengawetkan berbagai macam 
makanan. Garam akan berperan sebagai penghambat selektif pada 
mikroorganisme pencemar tertentu. Mikroorganisme pembusuk atau 
proteolitik dan pembentuk spora paling mudah terpengaruh walaupun 
dengan kadar garam yang rendah sekalipun (sampai 6%). Mikroorganisme 
pathogen termasuk Clostridium botulinum dapat dihambat oleh 
konsentrasi garam 10-12 %. Garam juga mempengaruhi aktivitas air (aw) 
dari bahan, jadi mengendalikan pertumbuhan mikroorganisme dengan 
suatu metode yang bebas dari pengaruh racunnya (Buckle, 1985). 
Soda abu merupakan campuran dari natrium karbonat dan kalium 
karbonat (perbandingan 1:1). Berfungsi untuk mempercepat pengikatan 
gluten, meningkatkan elastisitas dan fleksibilitas mi, meningkatkan 
kehalusan tekstur, serta meningkatkan sifat kenyal (Astawan, 1999). 
Sodium karbonat dan potasium karbonat merupakan bahan kimia 
alkali yang dapat membuat tepung terigu menjadi kenyal. Selain itu juga 
dapat mengaktifkan senyawa flavonoid sehingga menghasilkan mi 
berwarna kuning ( Anonime,2009). 
Terdapat beberapa jenis garam alkali yang biasa digunakan pada 
pembuatan mi antara lain: 
a. Sodium karbonat (Na2CO3)/soda abu 
b. Potasium karbonat (K2 CO3)/kalium karbonat 
c. STTP (sodium tripolifosfat) 
d. Kansui (air abu) 
Fungsi penambahan garam alkali ke dalam pembuatan mi adalah 
sebagai berikut: 
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a. Menguatkan struktur gluten sehingga mi menjadi lentur 
b. Mengubah sifat mi pati tepung terigu sehingga mi menjadi lebih 
kenyal 
c. Mengubah sifat zat warna (pigmen) dalam terigu sehingga lebih cerah 
d. Semakin besar garam alkali yang digunakan, mi akan semakin keras 
dan kenyal. Namun jika berlebihan akan menimbulkan bau tidak sedap 
pada mi ( Anonimf,2009). 
C. Proses Produksi Mi Kering 
Menurut Made Astawan (1999) Dalam pembuatan mi kering 
digunakan bahan baku terigu dengan ditambah bahan lainnya. Terdapat 
Sembilan tahapan yang harus dilakukan untuk memproduksi mi kering . 
1. Pengadukan  
Tepung terigu, tepung tapioca, dan bahan tambahan lainnya di 
campur dan diaduk dalam mixer berkapasitas besar dengan waktu sekitar 
2menit. Selanjutnya, di tambah larutan pengembang dan larutan telur 
untuk jenis mi kering tertentu. Adonan ini di campur hingga matang yang 
dicirikan dengan struktur kompak, penampakan mengkilat, halus, elastis, 
tidak lengket dan tidak mudah terberai, lunak, serta lembut. 
Suhu adonan dipengaruhi oleh gesekan antara adonan dengan 
pengaduk.Suhu adonan yang baik sekitar 25-400 C. Suhu di atas 400 C 
menyebabkan adonan menjadi lengket dan mi menjadi kurang elastis. 
Suhu kurang dari 250 C menyebabkan adonan menjadi keras, rapuh, dan 
kasar. 
2. Penekanan dan rolling 
Adonan yang telah matang dijatuhkan dari bak penempung masuk 
ke dalam mesin roll press yang akan mengubah adonan menjadi 
lempengan-lempengan. Saat pengepresan, gluten ditarik ke satu arah 
sehingga seratnya menjadi sejajar. Hal ini akan mengakibatkan 
meningkatnya kehalusan dan elastisitas mi. 
Tujuan proses ini adalah menghaluskan serat-serat gluten dan 
membuat adonan menjadi lembaran-lembaran. Serat yang halus dan 
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searah akan manghasilkan mi yang elastis, kenyal, dan halus. Tujuan 
tersebut dicapai dengan jalan melewatkan adonan berulang-ulang di 
antara dua rol logam. Jarak antarrol dapat diatur untuk mendapatkan 
ketebalan lembaran yang diinginkan. 
 
 
3. Pencetakan 
Lembaran yang tipis selanjutnya masuk ke mesin pencetak mi yang 
berfungsi mengubah lembaran mi menjadi untaian mi yang bergelombang. 
Kerapatan gelombang mi dapat ditentukan dengan mengatur kecepatan 
net . 
4. Penguapan 
Mi yang berada di atas net sekaligus dipanaskan denganm 
pemberian uap. Proses pemasukan uap panas dilakukan melalui pipa yang 
berlubang di dalam boks. 
Pemanasan ini menyebabkan gelatinisasi pati dan koagulasi gluten. 
Gelatinisasi dapat menyebabkan ; 
a. Pati meleleh dan membentuk lapisan tipis yang dapat mengurangi 
penyerapan minyak dan memberikan kelembutan mi. 
b. Meningkatkan daya cerna pati dan mempengaruhi daya rehidrasi mi. 
c. Terjadi perubahan pati beta menjadi pati alfa yang blebih mudah di 
masak sehingga struktur  alfa ini harus dipertahankan dalam mi kering 
dengan cara dehidrasi sampai kadar air kurang dari 10%. 
5. Pemotongan  
Setelah melalui proses pemasakan, mi didinginkan sementara 
dengan bantuan kipas angin. Selanjutnya mi dipotong oleh pisau 
pemotong mi yang berputar. Alat pemotong ini dilengkapi dengan pacul 
atau penyodok yang berfungsi melipat mi menjadi dua lipatan. 
6. Pengovenan 
Mi yang telah dicetak selanjutnya dimasukkan dalam oven untuk 
mengeringkan mi secara sempurna, menjadikan produk kering dan 
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renyah,serta terbentuk lapisan protein. Faktor yang mempengaruhi proses 
ini adalah suhu dan tekanan. Suhu digunakan sekitar 90-1000 C. 
7. Pendinginan 
Setelah matang, mi tersebut dialirkan melalui cooling box Proses 
pendinginan ini bertujuan untuk melepaskan sisa-sisa uap panas dari 
produk dan membuat tekstur mi menjadi keras. Jika sisa uap panas tidak 
hilang, uap tersebut akan mengalami kondensasi saat dikemas dan 
memungkinkan untuk ditumbuhi jamur. 
8. Pengemasan 
Tahap akhir proses produksi mi adalah pengemasan. Tujuan 
pengemasan adalah melindungi produk dan memperpanjang umur simpan 
produk. Sebelum dikemas, mi tersebut disortir atau hanya dipilih mi yang 
rapi dan utuh. 
 
BAB III 
TATA LAKSANA PELAKSANAAN 
 
A. Tempat dan Waktu Praktik Magang 
1. Tempat Pelaksaan Magang 
Tempat pelaksanaan magangdi laksanakan di PT. Tiga Pilar 
Sejahtera Food, Tbk yang beralamatkan jl. Grompol – Jambangan Km 5,5 
desa Sepat Masaran, Sragen, Jawa Tengah. 
2.  Waktu Pelaksanaan Magang 
Waktu pelaksanaan magang di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food,Tbk 
di laksanakan mulai tangal 2 Maret sampai dengan 31 Maret 2009. 
 
B. Metode Pelaksanaan 
Magang di laksanakan dengan motode terjun langsung ke lapangan 
dalam kegiatan-kegiatan proses produksi sesuai dengan aspek tujuan. 
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C. Teknik Pengumpulan Data 
1. Observasi 
Metode observasi di lakukan dengan cara pengamatan secara 
langsung di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk yang meliputi aktivitas dan 
kinerja karyawan dari pengadaan bahan baku, proses produksi mi kering 
sampai produk tersebut di pasarkan sehingga mendapatkan gambaran yang 
lebih jelas tentang aspek-aspek yang di kaji. 
2. Wawancara 
Wawancara di laksanakan untuk menggali informasi tenteng 
perusahaan dan topik yang berkaitan dengan sanitasi produksi PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk dengan menanyakan langsung kepada pihak-
pihak yang terkait. 
3. Pencatatan 
Pencatatan di lakukan terhadap data sekunder dari sumber-sumber 
yang dapat  di pertanggungjawabkan dan mendukung kegiatan praktek 
magang. Jenis data sekunder antara lain data mengenai kondisi umum PT. 
Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk, sejarah berdirinya perusahaan, struktur 
organisasi perusahaan, dan data lainnya yang berkaitan dengan tujuan 
praktik lapang. 
4. Studi Pustaka 
Melakukan studi pustaka sebagai pembanding dan data pelengkap 
serta konsep dalam alternative pemecahan masalah. 
BAB IV 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
 
A. Lokasi Pabrik 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk membangun industri makanan terpadu seluas 25 
hektar di Jalan Raya Solo-Sragen km 16 dusun Tekikrejo Desa Sepat Kecamatan Masaran, 
Kabupaten Sragen, Jawa Tengah. 
 
B. Jenis Produk 
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PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk cabang Sragen memproduksi mi kering,mi 
instan,bihun dan biskuit. 
 
C. Pendirian Pabrik 
 Visi PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk yaitu menjadikan perusahaan makanan 
dan minuman lima besar di kawasan Asia Tenggara selambat-lambatnya tahun 2020.  
Misi PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk yaitu menyajikan produk makanan dan 
minuman bermutu citra yang kuat dan harga bersaing di banding produk kompetitor.  
 
D. Sejarah Singkat Berdirinya Pabrik 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk merupakan suatu perusahaan yang bergerak di 
bidang pangan. Riwayat perusahaan ini dimulai pada tahun 1959, ketika Tan Pia Sioe merintis 
sebuah usaha wiraswasta dengan nama perusahaan Bihun Cap Cangak Ular di Sukoharjo, 
Jawa Tengah untuk memproduksi bihun jagung. Berangkat dari keberhasilan usaha tersebut 
dan tingginya permintaan pasar akan produk makanan yang praktis, pada tahun 1992 
generasi ketiga dari keluarga pendiri mendirikan sebuah perusahaan baru, yakni PT. Tiga Pilar 
Sejahtera Food, Tbk yang dalam waktu singkat mampu meraih posisi sebagai pemimpin pasar 
di Indonesia untuk mi kering dan bihun kering. Pada tahun 2001 PT. Tiga Pilar Sejahtera 
Food, Tbk mulai memasuki bisnis Consumer Food Product dengan membangun unit produksi 
mi instan yang produksi dan pemasarannya dimulai pada awal tahun 2002. 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk  membangun Industri makanan terpadu (mi instan, 
mi kering, bihun kering, permen, wafer, minuman, dan lain-lain) seluas 25 hektar di Jalan 
Raya  Solo-Sragen km 16 Dusun Tekikrejo Desa Sepat kecamatan masaran kabupaten Sragen, 
Jawa Tengah. Dibangun di tempat ini karena topografi daerahnya terjal dan berbatu sehingga 
tidak cocok untuk real pertanian sehingga harga tanahnya relatif murah. Disini juga tersedia 
sumber air tanah yang cukup. Lokasi pabrik ini berada pada jarak 5 km dari Jalan Raya Solo- 
Surabaya. Batas- batas wilayahnya adalah sebelah timur dengan kelurahan Sekateng, 
Sebelah barat dengan Desa Sepat, Sebelah utara dengan kelurahan Sekateng, Sebelah 
selatan dengan Jalan Raya Grompol- Jambangan. 
 
E. Manajemen Perusahaan 
1. Bentuk Hukum Perusahaan 
Bentuk hukum perusahaan PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk adalah 
PT/perseroan terbatas yang modalnya berupa saham. Saham tersebut ditawarkan 
kepada masyarakat umum sehingga sahamnya bisa dimiliki masyarakat secara umum. 
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2. Struktur Organisasi 
Perusahaan dalam kegiatannya sangat dipengaruhi oleh 5 faktor yang penting 
yaitu tenaga kerja, modal, mesin, teknologi, dan manajemen. Manajemen merupakan 
suatu proses dari kegiatan perencanaan, pengorganisasian, pengendalian dan 
pengarahan pada suatu perusahaan atau organisasi. 
Struktur organisasi adalah mekanisme formal untuk mengelola organisasi yang 
menunjukkan kerangka dan pola hubungan antar fungsi, bagian, posisi dan orang serta 
menjelaskan kedudukan, tugas, wewenang dan tanggung jawab yang berbeda dalam 
spesifikasi kerja, standar, koordinasi, pengambilan keputusan dan ukuran besarnya 
satuan kerja. Supaya mudah dipahami, struktur organisasi biasanya digambarkan dalam 
suatu bagan organisasi yang menggambarkan susunan fungsi-fungsi, departemen atau 
posisi organisasi yang diterapkan pada PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk dapat dilihat 
pada Tabel 4.1 
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Dewan Direksi 
K.Div. Manufacturing 
K.Dep 
Sales 
K.Dep. 
HRD 
K.Div. HRD K.Div. Finansial  K.Div. Marketing 
K.Dep. 
Marketing 
K.Dep. 
Pembelian  
K.Dep. 
Finansial 
K.Dep. 
Akunting 
K.Dep. 
LP 
K.Dep. 
Teknik 
K.Dep. 
QCQA 
K.Dep. 
Logistik 
K.Dep. 
Produksi 
K.Dep. 
R & D 
K.Dep. 
security 
K.Dep. 
Prod 
K.Dep. 
GA 
Kasie. 
Produksi 
K.Ru 
Produksi 
Operator 
Dewan 
Komisaris 
Kasie. QC 
Field 
QA Kasie. QC 
RM 
Karu  
QC Field 
Operator Operator 
PPIC 
12 
Direktur bertugas mengkoordinasi dan mengelola kegiatan produksi serta 
pemasaran dan pengontrolan terhadap keluar masuknya hasil produksi dan 
pemasaran.Divisi Finance bertugas dan bertanggung jawab dalam mengawasi segala 
kegiatan yang berhubungan  dengan keuangan perusahaan. Kepala Divisi Finance 
dibantu oleh beberapa Kepala Departemen, Departemen Finance, Accounting, 
Purchasing dan Controller.Salesman dan marketing bertugas dan bertanggung jawab 
dalam kegiatan pemasaran  Divisi HRD bertugas bertanggung jawab dalam penerimaan 
karyawan, keamanan pabrik dan pelayanan umum. 
Divisi Manufacturing bertugas mengkoordinasikan, mengelolah, mengawasi, 
mengarahkan dan mengendalikan kelancaran proses produksi yang telah ditetapkan dan 
kegiatan manufactur lainnya dalam perusahaan. Kepala Divisi Manufacturing dibantu 
oleh beberapa departemen yaitu Sales, Marketing, Produksi, Logistik, Tehnik dan  
QC,QA. 
Berikut adalah tugas-tugas yang berada dalam Divisi Manufacturing: 
a. Kepala Divisi Manufacturing bertugas mengkoordinasikan, mengelola, 
mengawasi, mengarahkan dan mengendalikan kelancaran proses produksi 
yang telah ditetapkan dan kegiatan manufacturing lainnya dalam 
perusahaan. 
b. Kepala Departemen Produksi bertugas memonitor pemakaian  mesin, SDM, 
dan peralatan lainnya serta melaksanakan rencana produksi. 
c. Kepala Departemen PDQC bertugas memantau tindakan korektif dan 
tindakan pencegahan yang dibuat dan dilakukan oleh QC. 
d. Kepala Departemen Teknik bertugas memastikan ketersediaan mesin, 
peralatan, dan sumber daya utility baik air, listrik, dan batu bara yang akan 
digunakan untuk proses produksi guna menghasilkan produk yang aman. 
e. PPIC(Production Planning and Inventory Control) bertugas merencanakan 
proses produksi agar tertata rapi dan berjalan dengan lancar. 
f. Kepala Seksi Produksi bertugas memantau pencapaian target sasaran mutu 
di departemen produksi. 
g. Kepala Seksi QC bertugas menjamin mutu produksi sesuai dengan standar 
industri dan pelanggan, memonitor pelaksanaan pengukuran dan 
pemeriksaan kualitas terhadap bahan baku, produk dalam proses dan 
barang jadi, melakukan pemantauan analisa data untuk memastikan 
keefektifan pelaksananya. 
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h. Kepala Seksi Teknik Maintenance bertugas melakukan monitor ketersediaan 
mesin dan peralatan yang akan digunakan untukproses produksi yang 
menghasilkan produk yang aman. 
i. Kepala Seksi Teknik Utility bertugas melakukan analisa kebutuhan  
perawatan, perbaikan dan pengadaan sumbar daya utility termasuk 
peralatan pendukungnya untuk proses produksi. 
j. Kepala Regu Produksi/QC/Teknik bertugas mengarahkan dan mengawasi 
kerja dari anggota dalam regu kerjanya. 
k. Operator bertugas melaksanakan proses produksi. 
 
F. Ketenagakerjaan dan Kesejahteraan Karyawan 
1. Cara Perekrutan karyawan 
Sistem perekrutan karyawan di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk dilakukan 
secara berkala yaitu hanya dilakukan pada saat memerlukan tenaga kerja. Syarat 
penerimaan tenaga kerja adalah berpendidikan, minimal SLTA atau sederajat selama 
setahun dengan tiga bulan pertama adalah sebagai masa training. 
2. Jam kerja karyawan 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk Sragen secara keseluruhan memiliki karyawan 
sebanyak ± 2000 karyawan kantor dan non kantor (pabrik). 
a. Karyawan kantor mempunyai jam kerja sebagai berikut: 
1.) Hari Senin- Jumat 08.00- 16.00 WIB sudah termasuk jam istirahat 
2.) Hari Sabtu jam 08.00- 14.00 WIB tanpa waktu istirahat 
b. Karyawan non kantor  (pabrik) mempunyai jam kerja sebagai berikut  
1.) Hari Senin- Jumat 
Shift I : Jam 07.00- 15.00 WIB dengan 1 jam istirahat 
Shift II : Jam 15.00- 23.00 WIB dengan 1 jam istirahat 
Shift III : Jam 23.00- 07.00 WIB dengan 1 jam istirahat 
2.) Hari Sabtu 
Shift I : Jam 07.00- 12.00 WIB tanpa istirahat 
Shift II : Jam 12.00- 17.00 WIB tanpa istirahat 
Shift III : Jam 17.00- 22.00 WIB tanpa istirahat 
Jam kerja karyawan yang berlaku telah diatur sesuai dengan peraturan 
pemerintah Indonesia. Pada hari sabtu jam kerja karyawan lebih pendek atau dihitung 
berbeda dari biasannya, sedangkan pada hari minggu terdapat karyawan untuk 
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melakukan kegiatan Sanitasi peralatan yang diadakan secara rutinitas oleh perusahaan 
PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk. 
c. Hak dan Kewajiban Karyawan 
Karyawan di PT Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk mempunyai hak dan 
kewajiban. Karyawan berhak mendapatkan kenaikan gaji, berhak mendapatkan 
tunjangan hari raya dan hari tua, mendapat jaminan makanan, mendapatkan 
bantuan beasiswa, mendapat bantuan duka cita.  
Kewajiban sebagai karyawan yaitu:  
1.) Karyawan wajib mengisi absensi baik saat datang maupun saat pulang. 
2.) Mengikuti peraturan yang dibuat oleh atasan 
3.) Pekerja yang berhalangan masuk wajib minta ijin kepada yang berwenag 
4.) Memakai tanda pengenal dan perlengkapan yang telah disediakan oleh 
perusahaan  
 
 
Hak karyawan adalah sebagai berikut: 
1.) Cuti tahunan yaitu pekerja/karyawan yang mempunyai masa kerja 12 
bulan, berturut-turut tanpa terputus berhak mendapatkan cuti tahunan 
12 hari kerja dengan mendapat upah (tidak termasuk tunjangan yang 
sifatnya tidak tetap) yang pelaksanaannya diatur oleh dan seizing 
Pimpinan Perusahaan. 
2.) Cuti hamil/keguguran/cuti haid dikhususkan untuk karyawan wanita. 
3.) Izin khusus ditujukan pada karyawan yang menikah, menikahkan 
anaknya, khitanan/baptisan dari anak karyawan sendiri, istri 
melahirkan,dan  ada keluarga dari karyawan meninggal. 
4.) Izin menunaikan ibadah panjang, ibadah yang di maksud adalah ibadah  
haji bagi karyawan beragama Islam dan Ziarah Suci bagi pemeluk Katholik. 
5.) Izin tidak masuk karena sakit, setiap karyawan yang sakit harus di 
buktikan dengan surat keterangan dari dokter. 
6.) Hak menerima upah , upah pokok, tunjangan tetap, tunjangan tidak 
tetap. 
d. Sistem Penggajian 
Sistem penggajian di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk adalah setiap dua 
minggu dan setiap bulan. Sistem penggajian dua minggu sekali diberikan kepada 
tenaga operator. Penggajian setiap bulan diberikan kepada karyawan diatas tenaga 
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operator seperti tenaga produksi, QC, asisten manager dan jabatan-jabatan lain 
diatasnya dan perhitungan lembur sesuai dengan UU no. 13 tahun 2003. 
3. Fasilitas Pabrik yang Ada 
Fasilitas yang diberikan PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk kepada karyawan 
adalah berupa sarana ibadah, layanan kesehatan, antar jemput karyawan, seragam, topi, 
masker. Pelayanan kesehatan pada tenaga kerja dilakukan dengan pemberian pelayanan 
medis seperti poliklinik dan pengobatan yang dilengkapi adanya dokter dan perawat 
yang siap membantu karyawan yang membutuhkan. Pelayanan medis dilakukan selama 
24 jam dan tanpa pemungutan biaya pengobatan. Selain itu juga ada jaminan sosial 
tenaga kerja. Kepedulian perusahaan terhadap kesejahteraan karyawan dan 
keselamatan kerja juga diberikan, dengan menyediakan layanan bus antar jemput 
karyawan tanpa pungutan biaya (gratis), pemberian extrafood bagi karyawan malam. 
 
G. Bonus dan Sanksi Bagi Karyawan 
Bonus akan diberiakan oleh PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk kepada karyawan yang 
berprestasi. Bonus itu berupa materiil dan dipromosikan untuk kenaikan jabatannya. 
Bagi karyawan yang interdisipliner akan mendapatkan peringatan lisan yang dilakukan 
oleh atasan yang bersifat umum atau ringan. Jika peringatan lisan tidak disikapi oleh  
karyawan yang bersangkutan, maka karyawan yang bersangkutan mendapat teguran 
kemudian diberi SP I, SP II, SP III dan skorsing. Beberapa peringatan itu berlaku selama tiga 
bulan sehingga bila karyawan tidak mempu menyikapi maka PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, 
Tbk dapat melakukan PHK ( Pemutusan Hubungan Kerja). 
Bagi karayawan yang mendapatkan peringatan lisan hingga diberi surat peringatan ke- 
3 karyawan tersebut masih diperbolehkan bekerja dan tetap mendapat gaji, namun pada 
karyawan yang diskorsing tidak diperbolehkan untuk bekerja tetapi tetap mendapat gaji 1 
bulan, karyawan yang bersangkutan harus tetap datang untuuk melakukan absensi. Skorsing 
pada karyawan dilakukan oleh perusahaan kepada karyawan yang indisipliner agar karyawan 
tersebut memikirkan apakah masih mau bekerja di perusahaan dengan disiplin yang berlaku 
di perusahaan atau keluar dari perusahaan.  
 
 
 
H. Pengolahan Mi Kering Jenis MA2T (Mi Ayam Dua Telor)  
1. Peralatan yang digunakan 
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Pada proses produksi mi kering di PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk unit 
manufacturing menggunakan mesin-mesin khusus untuk pengolahan mi kering seperti: 
a. Hopper (bak screw) 
 
Gambar 4.2 Hopper 
Hopper adalah alat yang berfungsi sebagai penampung tepung terigu, terbuat 
dari stenleess steel yang berbentuk tabung silinder dengan alas yang berbentuk kerucut. 
Berdiameter 80 cm tinggi     160 cm. 
b. Screw 
 
Gambar 4.3 Screw 
Fungsi  : memindahkan atau mengalirkan tepung terigu dari hopper 
(bak srew yang berada di gudang harian lantai dasar ke 
mesin mixer di lantai atas 
Prinsip Kerja : motor menggerakkan as yang dapat memutar baling-baling 
ulir yang mendorong tepung ke dalam mixer. 
Kapasitas : 200 Kg 
Material : Stainless steel 
Jumlah alat : 6 unit 
Waktu proses : 3 menit 
Buatan : Surabaya 
Kecepatan : 140 rpm 
Sumber energi : Motor listrik 15 HP 
1 
2 
Keterangan: 
1.Bak penampung 
2.Lubang hopper 
1 
2 
Keterangan: 
1.Lubang screw 
2.Baling-baling 
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c. Mixer kansui (Chemical Mixer) 
Fungsi : mencampur bahan-bahan kansui sehingga menjadi 
                                cairan  kansui ( chemical ) 
Prinsip Kerja : motor menggerakkan baling-baling mengaduk air     dan 
bahan baku tambahan sehingga menjadi campuran yang 
homogen 
Waktu proses :  15 menit 
Material :  Sainless steel 
d. Mixer adonan 
 
Gambar 4.4 Mixer adonan 
Fungsi : Mencampur tepung terigu dengan air kansui dalam batas    
waktu yang ditentukan agar didapat campuran yang 
homogen 
Prinsip kerja : Motor menggerakkan dua buah as yang berbaling-baling 
dengan arah yang berlawanan, yang mengakibatkan 
terjadinya tekanan antara bahan, dinding mixer dan 
baling-baling sehingga terbentuk adonan yang homogen. 
Material :  Stainless steel 
Jumlah alat :  16 unit 
Waktu mixer :  20 menit 
Buatan :  Jepang 
Sumber Energi :  Motor listrik 15 HP 
Kecepatan :  1400 rpm 
Alat ini dioperasikan dengan menggunakan button push untuk mengatur kecepatan 
putaran. 
e. Feeder 
1 
2 
Keterangan: 
1.As penggerak 
2.Baling-Baling 
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Di lihat dari samping                           Dari atas 
 
Gambar 4.5 Feeder 
Fungsi : 
1. Menurunkan adonan agar tidak mengendap dan menjadi keras 
2. Menurunkan adonan ke corong DCM (Dough Compound Machine) 
Prinsip kerja :  Motor menggerakkan gearbox vertikal melalui perantara 
roda gigi, roda gigi menggerakkan baling-baling feeder 
searah dengan jarum jam. 
Kapasitas :  200 kg/sekali pencampuran 
Material :  Stainless steel  
Jumlah alat :    8 unit 
  Kecepatan :    65 rpm 
  Buatan  :    Jepang 
  Sumber energi :    Motor elektrik 4 HP 
f. DCM (Dough Compound Machine) 
 
Gambar 4.6 Dough Compound Machine 
Fungsi :    Memadatkan adonan menjadi lembaran (sheet) 
Prinsip kerja :   Motor menggerakkan gearbox horizontal yang akan 
menggerakkan roll press dan alat penekan, sehingga 
adonan akan melewati roll press menjadi lembaran 
padat. Roll press ini menjadi penggerak utama untuk 6 
roll press pada tahap selanjutnya. 
1 
2 
Keterangan: 
1.Penekan adonan 
2.Roll penggerak 
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Material  :  ST 90 
Jumlah alat :  8 unit 
Buatan  :  Jepang 
Sumber energi :  Motor elektrik 15 HP 
g. Continous Roller (3-7 Roll Press) 
 
Gambar 4.7 Roll press 
Fungsi :  Merubah lembaran adonan yang padat dan tebal menjadi 
lembaran adonan yang lebih tipis sesuai dengan ukuran 
yang ditentukan. 
Prinsip kerja :  Motor menggerakkan speed belt sehingga roll dan press 
continous akan berputar dengan kecepatan semakin 
besar ke roll press selanjutnya membentuk lembaran 
yang tipis. 
Material :   ST -90 
Jumlah : 5 (Roll Press III-VII menghasilkan adonan    dengan 
ketebalan 7 mm; 2,4 mm; 1,7 mm; 1,3 mm;  1,2 mm). 
Kecepatan :   Roll press I-VII (1,75 rpm; 2,75 rpm’ 10 rpm;    
      20 rpm; 30 rpm; 40 rpm; 60 rpm) 
Buatan :   Jepang 
Sumber energi :   Motor Elektrik ( gear Box ) 
h. Roll Cutter 
 
1 
2 
3 
Keterangan: 
1Roll press 
2.As penggerak 
3.As penggerak 
1 
2 
1. Roll  
2. slitter 
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Gambar 4.8 Roll cutter 
Fungsi : Memotong lembaran adonan menjadi untaian mi secara 
memanjang dan bergelombang 
Prinsip kerja :  Motor menggerakkan belt sehingga slitter akan memotong 
lembaran adonan dan membentuknya menjadi untaian 
mi yang memanjang dan bergelombang dengan diameter 
yang telah ditetapkan 
 Komponen Rool Cutter 
a. Dua buah slitter (penggerak dan tergerak) : untuk membentuk pilinan mi 
b. Sisir Roll Cutter (depan dan belakang) : membentuk gelombang mi 
c. Dudukan sisir  : tempat memasang sisir 
d. Pemisahan Teflon  : membagi untaian mi menjadi 4 jalur 
e. Pintu Roll Cutter  : mengatur tebal gelombang 
Kecepatan : menyesuaikan potongan 
Jumlah alat : 8 unit 
Material : Stainless steel 
Buatan : Jepang 
Sumber energi : Motor listrik 1 HP 
Diameter puller : 2,2 mm ( produk MA2T) 
i. Steamer 
 
Gambar 4.9 Steamer 
Fungsi  : Memasak dengan uap air panas sehingga mi akan 
menjadi masak (1/3)  jadi 
Prinsip kerja : Uap air masuk melewati dua pipa kedalam box steamer 
dan disemprotkan pada untaian mi. 
Waktu steaming :  2,5 menit 
Suhu :  90-100º C 
Panjang :  13 M 
1 
2 
3 
4 
1.cerobong  steamer 
2.Pengukur suhu 
3.Angsang 
4.Pipa uap air 
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Lebar :  80 cm 
Komponen Steamer 
1) Roll pengelupas mi 
2) Wayer matt 
3) Box steamer 
4) Cerobong steamer 
5) Motor 4 HP 
j. Shapping Folding 
 
Gambar 4.10 Shapping folding 
Fungsi : Memotong untaian mi menjadi ukuran yang telah 
ditentukan dan melipat menjadi dua bagian 
dimensional 
Prinsip kerja : Meruapkan rangkaian dari beberapa penggerak yang 
digerakkan oleh satu motor sehingga dapat 
menggerakkan as utama shapping folding dan 
komponen as lainnya. 
Material  : Stainless steel 
Jumlah pisau  : 1 
Kecepatan  : 30 rpm 
Ukuran mi  : P = 24,5-25 cm, L = 9,8 – 10 cm,D=1mm 
Berat / keeping  : 87,5 Gram 
Buatan  : Jepang 
Sumber energi  : Motor elektrik 4 HP 
 
 
 
 
 
1 
2 
3 
Keterangan: 
1.Pisau  
2.As penggerak 
3.Angsang 
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k. Diverter 
 
Gambar 4.11 Diverter 
Fungsi  : Mengantarkan mi ke angsang dryer 
Prinsip kerja  : Angsang diverter bergerak ke kanan dan ke    kiri 
untuk memastikan perpindahan mi satu angsang dryer. 
Material : Nylon (karet) 
l. Dryer 
 
Gambar 4.12 Dryer 
Fungsi                       : Mengeringkan mi dari steamer (basah) 1/3 jadi, menjadi 1/2  
jadi dan sudah kering 
Prinsip kerja             : Melalui angsang dryer yang bergerak melalui 7 susunan atau 
tingkatan bolak-balik, uap masuk ke heater dan panas 
disebarkan oleh tiupan blower, sehingga mi mencapai 
tingkat kering yang diinginkan. 
Lebal                        : 1,5 m 
Tinggi  : 4,5 m 
Panjang  : 22 m 
1 
2 
Keterangan: 
1.Angsang 
2.Penggerak 
1 
2 
Keterangan: 
1.Blower 
2.Angsang 
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Kapasitas  : 1412 angsang 
Sumber energi : Motor listrik 7,5 Kw 
Suhu  : T awal = 69º C , T akhir = 86º C 
Waktu  : 45 menit 
Ukuran mi kering : P = 2,25 – 23 cm, L = 9,5 – 9,7 cm, berat / keping 65 
gram 
m. Cooler 
 
Gambar 4.13 Cooler 
Fungsi                       : Mendinginkan mi 1/2 jadi kering panas   menjadi kering dan 
dingin sesuai dengan toleransi suhu yang diinginkan 
Prinsip kerja : Mi melewati wayer matt cooling kemudian didinginkan 
dengan 14 kipas angin sesuai standar yang ditentukan. 
Material : Wayer matt = stainless steel 
Panjang  : 10 m 
Lebar  : 1,5 m 
Tinggi  : 2 m 
Sumber energi : Satu rangkaian dengan dryer 
Suhu  : 30-32º C 
Waktu  : 63 detik 
n. Mesin pengemas primer (etiket) 
Fungsi  : Mengemas produk mi kering ke dalam plastik yang telah 
diberi etiket secara otomatis 
Prinsip kerja : Berdasarkan kecepatan dan suhu mesin pengemas 
sehingga mi akan terbungkus plastik yang telah diberi 
etiket secara otomatis. 
Kecepatan : 1200 bungkus per jam 
1 
2 
Keterangan: 
1.Kipas 
2.Wayer matt  
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o. Mesin pengemas sekunder (karton) 
Fungsi  : Untuk mengepak produk mi yang telah dimasukkan ke 
dalam karton dengan cara pengeleman pada kedua sisi 
atas dan bawah karton 
Prinsip kerja : Berdasarkan jepitan antara dua buah conveyor yang 
digerakkan oleh motor sehingga terjadi pengeleman 
pada kedua sisi atas dan bawah karton. 
Kecepatan : 105 karton per jam 
2. Bahan 
a. Bahan baku yang digunakan 
Bahan baku yang digunakan untuk membuat mi kering adalah tepung terigu, 
tepung tapioka, tepung gaplek. PT Tiga Pilar Sejahtera Food Tbk menggunakan 
beraneka macam tepung terigu yang berkualitas diantaranya Naga Hijau, Beruang 
Biru,Sriboga,Merak, dan lain sebagainya. Pada pembuatan mi kering dengan 
formulasi tepung tapioka bertujuan untuk memperbaiki tekstur dan kekokohan. 
Tepung gaplek dalam pembuatan mi kering kadarnya rendah, krerna tepung gaplek 
hanya berfungsi sebagai campuran dan menambah kandungan karbohidrat. 
Formulasi adonannya dengan tepung terigu ditambah tepung tapioka dan tepung 
gaplek. 
 
 
b. Ketersediaan Bahan Baku  
Bahan baku merupakan faktor penentu utama dalam suatu produksi, bila 
bahan baku yang digunakan berkualitas baik maka produk yang dihasilkan memiliki 
kualitas yang baik, begitu juga sebaliknya bila bahan baku yang digunakan 
berkualitas rendah maka produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang rendah. 
Bahan baku yang digunakan PT. Tiga Pilar Sejahtera didatangkan dari 
berbagai daerah antara lain Semarang, Surabaya, Trenggalek dan Tulang Bawang 
Lampung, ada juga bahan baku yang diimpor dari Australia, tergantung kualitas 
bahan dan harga yang ditawarkan oleh supplier. Bila harga yang ditawarkan supplier 
lokal lebih rendah dengan kualitas bahan yang sudah memenuhi Standar maka 
bahan didatangkan dari lokal. Tetapi bila bahan baku yang ditawarkan oleh supplier 
luar lebih rendah dari pada lokal dengan kualitas yang sudah memenuhi Standar 
maka bahan baku diimport dari luar negeri 
c. Bahan Tambahan 
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Bahan tambahan yang digunakan dalam pembuatan mi kering adalah: 
1.) Garam 
2.) CMC (Carboksil Metil Celulosa) 
3.) Sodium Karbonat (Na2 CO3) 
4.) Potasium Karbonat ( 2K CO3) 
5.) Zat pewarna makanan (Tartazine Cl. 1940) 
 
 
 
 
 
 
 
3. Proses 
Proses produksi mi kering dapat dilihat pada Gambar 4.2 yang terdiri dari 
beberapa tahap antara lain :  
a. Proses penuangan bahan mentah dalam screw 
Tahap awal pembuatan mi kering adalah penuangan tepung ke dalam screw 
conveyor. Fungsi dari screw conveyor adalah untuk memindahkan tepung dari 
gudang raw material ke dalam mixer. 
Bahan baku berupa tepung dimasukkan/dituangkan ke dalam hopper screw. 
Setelah tepung masuk ke dalam hopper screw kemudian dialirkan dengan screw 
conveyor yang digerakkan oleh motor dan masuk ke mixer untuk proses mixing. 
b. Pembuatan larutan alkali (larutan obat) 
Larutan alkali  adalah larutan yang bersifat basa. Larutan alkali terdiri dari 
campuran Zat pewarna (lecitin dan PM blue), NIPV5A (semacam alginat termasuk di 
dalamnya terdapat CMC dan bahan tambahan lain), garam dan air. Larutan alkali 
berfungsi membentuk membentuk adonan sekaligus memberi warna produk. 
c. Mixing 
Mixing adalah proses pencampuran dan pengadukan bahan baku dan bahan 
penunjang, bahan baku dari mesin screw di mixer dalam bak mixing dengan larutan 
kanzui yang ditampung dalan tangki alkali sesuai ukuran yang telah ditetapkan. 
Mixing diakukan sampai homogen dan cukup kadar airnya untuk membentuk 
struktur gluten. 
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Mixing dilakukan dua tahap. Pertama mixing kering selama 2 menit, proses 
ini adalah pencampuran tepung dari mesin screw agar bisa homogen. Mixing yang 
kedua adalah mixing basah yaitu pencampuran bahan baku dengan larutan kanzui 
atau larutan obat. Mixing basah ini dilakukan selama 20 menit. Total waktu dari 
mixing adalah 22 menit. Setelah 22 menit mesin mati secara otomatis kemudian 
dilakukan pengujian tehadap adonan sebelum adonan diturunkan ke tabung feeder 
(alat perantara untuk mengalirkan adonan  yang telah di mixing sebelum masuk ke 
tabung DCM (Dugh Compound Machine) untuk di padatkan. Pengujian yang 
dilakukan meliputi uji warna, homogenitas dan tingkat kering. Untuk uji wara dan 
homogenitas hanya secara visual sedangkan untuk uji tingkat kering dengan 
menggukur kadar air adonan.  
d. Roll shetting dan Slitting 
Proses roll sheeting adalah proses dimana adonan mi mulai dibentuk 
menjadi lembaran mi melalui beberapa unit roller press   
Sedangkan proses slitting mengubah lembaran mi menjadi untaian mi 
dengan lebar dan tebal tertentu (± 1 mm). Setelah untaian mi terbentuk dilakukan 
penggelombangan untaian mi. 
Pembentukan gelombang untaian mi dilakukan dengan cara melewatkan 
untaian mi sesudah slitter ke atas waving conveyor yang kecepatannya lebih rendah 
dari slitter, sehingga untaian mi melengkung dan membentuk gelombang yang 
rapat. Kerapatan gelombang mi dapat ditentukan dengan mengatur kecepatan bed 
RC(roll cutter) atau net steam conveyor. Pada saat untaian mi berpindah ke net 
steam conveyor yang kecepatannya lebih tinggi dari pada waving conveyor maka 
gelombang untaian mi menjadi lebih renggang. Lebar dan tebal untaian mi telah 
ditentukan dan diperhitungkan dengan mengacu pada standar perusahaan dan jenis 
mi yang akan dibuat. Untaian mi yang bergelombang pada net steam conveyor 
kemudian masuk ke dalam steam box.  
e. Steaming 
Steaming adalah proses pengukusan untaian mi secara kontinyu dengan 
menggunakan steam (uap air panas). Steam yang ada dalam steam box 
dihembuskan melalui pipa steam yang dihasilkan dari steam boiler, pada proses 
steam, suhu dari boiler dikondisikan pada suhu 100oC dengan tekanan 0.05 Kpa 
selama 2 sampai 3 menit, sehingga diharapakn mi benar – benar telah 
tergelatinisasi dan matang. Tujuan proses steaming adalah untuk memasak mi 
mentah menjadi mi masak. Mi mentah sebelum masuk kedalam steam box terlebih 
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dahulu disemprot dengan air dari wayer mesh steaming yang berfungsi sebagai 
penambah kematangan sehingga mi yang dihasilkan benar – benar masak. Setelah 
melalui proses steam, untaian mi didinginkan oleh kipas angin kemudian masuk ke 
tahapan cutting dan folding. Adapun analisa kualitas pada proses steaming meliputi. 
1. Warna 
 Standar warna mi setelah proses steaming ialah kuning gading muda. 
Warna mi setelah steaming berpenngaruh ke warna pada proses drying. Jika mi 
di steam dengan suhu dan tekanan yang optimal maka akan diperoleh warna 
produk yang standar. 
2.  Kematangan 
Tanda- tanda mi yang matang 
a. Bila puller putus tak ada warna putih tepung 
b. Mi jika dipegang tidak lengket dan tidak kaku 
Diuji kematangannya dengan tujuan untuk mengetahui apakah matang atau 
tidak, karena jika tidak matang mi akan berwarna cenderung putih dan rapuh. 
3. Kekenyalan 
Bila di pegang tidak kaku dan tidak mudah putus(lentur). 
f. Cutting dan folding 
Cutting atau pemotongan adalah suatu proses memotong lajur mi pada 
ukuran tertentu. Sedangkan folding adalah melipat mi menjadi dua bagian 
berbentuk kotak dan simetris, yang selanjutnya disebut dengan blok mi (noodle 
block). Mi yang berbentuk blok akan memudahkan dalam penanganan selanjutnya, 
termasuk pengemasan, penyimpanan dan pendistribusian. 
Untaian mi dari conveyor stem box melewati roller kecil melintang yang lebih 
menonjol dibanding conveyor steam box yang berfungsi untuk melepaskan untaian 
mi dari conveyor steam box kemudian untaian mi dipotong oleh mesin pemotong. 
Pemotong dilengkapi dengan sebuah roller memanjang dengan pisau panjang 
(cutter). Setelah mengalami pemotongan, mi dilipat menjadi dua lapis dengan 
bantuan cangkul (folder). Gerakan cangkulan menekan potongan mi sehingga 
melipat simetris berbentuk kotak, yang disebut noodle block atau blok mi. 
Selanjutnya blok mi menempati distributor conveyor yang mengantarkan mi masuk 
ke proses pengeringan (drying). Analisa kualitas pada shapping folding meliputi : 
1. Jumlah Gelombang 
 Jumlah gelombang yang tidak sesuai standar akan  mempengaruhi 
kekokohan mi, pengujian jumlah gelombang secara visual. 
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2.  Jumlah potongan permenit menentukan kapasitas produksi, untuk masing-
masing jenis mi jumlah potongannya berbeda menyesuaikan dengan 
kecepatan packing. 
3. Berat Basah  
Dianalisa dengan cara ditimbang per satu sisir dengan 10x penimbangan 
minimal setiap 3 jam. Berat basah harus diuji karena akan menentukan berat 
kering dan berat perball. Jika berat kurang atau tidak Standar maka dapat 
diubah dengan merubah roll press. 
4. Dimensional mi basah 
   Dimensional mi basah akan menentukan dimensional kering dan 
dimensional per ball 
a. Panjang basah akan menentukan panjang kering, panjang kering akan 
menentukan tebal perball dan tebal perball akan mempengaruhi tinggi 
tumpukan mi. 
b. Lebar basah akan menentukan lebar kering dan pajang perball. 
c. Tebal basah akan menentukan tebal kering, tebal kering menentukan 
panjang ball. 
g. Drying 
Drying atau pengeringan adalah suatu proses mengeringkan mi yang telah 
dipotong dan dilipat dengan uap panas yang dihasilkan oleh heater dalam box 
Drying. Mi yang telah dipotong dan dilipat di atur dalam angsang  kemudian 
diangkut menuju Dryer.  
Proses drying mi dilakukan selama ± 1 jam dengan suhu          50 – 70oC pada 
tekanan 0.2 Kpa. Uap panas yang dihasilkan oleh heater dalam box drying kemudian 
disebarkan ke seluruh box drying dengan bantuan blower sehingga semua mi dalam 
box drying bisa kering merata. 
h. Cooling 
Blok mi yang keluar dari drying kemudian dikeringkan kembali dengan 
cooling box yang memiliki blower. Mesin pendingin ini bekerja dengan menghembus 
udara dari blower kearah blok mi panas yang berada diatas cooling conveyor. Proses 
pendinginan mi berlangsung ± 2 sampai 3 menit sebelum dikemas dengan etiket. 
Pendinginan mi mencapai suhu kurang lebih 30 – 32oC. Proses penurunan suhu blok 
mi yang rendah sebelum dikemas membuat mi menjadi lebih tahan simpan dalam 
kemasan etiket selama kurang lebih 8 bulan. 
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Apabila proses pendinginan tidak sempurna, uap air yang tersisa akan 
mengembun dan menempel pada permukaan mi sehingga memicu tumbuhnya 
jamur. Dengan mi yang ditumbuhi jamur atau mikroba akan menjadi rusak sehingga 
umur simpan mi menjadi lebih pendek. Hasil pada proses cooling meliputi:  
1. Tekstur 
  Tekstur mi setelah proses drying-cooling harus dianalisa karena tekstur 
sangat berpengaruh pada kualitas produk, yaitu banyak tidaknya remukannya. 
2. Kadar air mi kering 
  Kadar air pada mi kering standar adalah 8-12%. Kadar air berpengaruh 
pada massa simpan berat perball dan rendemen. 
 
 
3. Warna 
  Warna produk sangat mempengaruhi kualitasnya, warna yang standar 
yaitu kuning gading cerah dan bersih. Kualitas warna nantinya akan berdampak 
konsumen. 
4. Tingkat kering 
 Tingkat kering akan berpengaruh pada kadar air, berat dan daya 
simpan serta kekokohannya, juga mengetahui suhu pengeringnya sudah 
optimal atau belum. 
5. Diameter puller 
Analisa diameter puller untuk mengetahui kesusutanya dari puller basah 
sehingga dapat diketahui tingkat keringya benar-benar normal atau tidak. 
6. Tingkat overlap 
Yaitu tingkat persamaan atau kerataan lipatannya. Tujuan analisa 
tingkat overlap yaitu karena tingkat overlap mempengaruhi pada tinggi langsir 
dan distribusi. 
7. Berat kering 
Berat kering akan menentukan berat per ball. Jika berat keringya 
standar dari berat basahnya juga standar berarti proses drying sempurna. 
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Tepung Terigu 
Penuangan pada screw 
Packing 
Mixing 
Aerasi pada DCM(Dough Compound Machine) 
Cooling 
Sheeting 
Cutting 
Drying 
Shapping folding 
Steaming 
Pembuatan larutan Kansui (Larutan obat) 
Larutan Kansui (Larutan Obat) 
Mi Kering 
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Gambar 4.14 Diagram alir proses mi kering 
 
 
 
i. Pengepakan 
Mi kering yang telah mengalami pendinginan kemudian mi keluar menuju 
mesin pengemas melalui dua jalur. Proses pengemasan pada mi  kering dilakukan 
dengan pengemasan pimer dan skunder. Pengemasan primer dilakukan dengan 
menggunakan Plastik Polyprophylene (PP) yang penggunaanya dilapisi dengan 
Orienred Polyprophylene (OPP). Dalam satu roll plastik mampu menghasilkan 3.333 
bungkus mi. 
Fungsi packing atau pengemasan adalah: 
a. Melindungi produk dari kontaminasi mikroorganisme 
b. Memperpanjang umur simpan 
c. Memprmudah pengangkutan 
d. Meningkatkan daya beli konsumen 
e. Memberikan nilai estika 
 
I. Penggudangan 
Sistem penggudangan pada gudang finish goods .(FG) meliputi konsep penting, yaitu 
menerima,mengelola dan mengeluarkan. Konsep yang pertama yaitu 
“menerima”maksudnya adalah penerimaan dari produksi. Konsep ke dua adalah mengelola 
keberadaan FG dalam gudang FG. Hal ini di maksudkan untuk tetap menjaga dan mengelola 
FG dengan baik, sehingga kualitas tetap terjaga. Konsep yang terakhir,mengeluarkan FG dari 
gudang FG yaitu melakukan pengeluaran untuk didistribusikan dengan pihak transporter. 
Pengeluaran FG diatur dengan system yang telah diatur dengan rapi dan teliti oleh bagian 
PPIC, yakni menggunakan system FEFO  ( First Expired  First Out) yang berarati barang yang 
pertama diproduksi pertama keluar dari gudang finish good. 
 
 
 
 
J. Sanitasi 
1. Sanitasi Bahan Dasar 
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Pada dasarnya bahan dasar mi kering berupa  tepung terigu,  dan 
tepung tapioka. Sanitasi bahan dasar telah dilakukan supplier yang telah 
dilengkapi COA (certificate of Analyst) pada saat pengiriman barang ke 
pabrik. Pihak QC hanya melakukan cek ulang terhadap bahan dasar yang 
telah disimpan di gudang penyimpanan bahan baku (gudang RM). Bahan 
dasar tersebut disimpan sesuai dengan ketentuan SOP (Standar Operation 
Procedure) PT. Tiga Pilar Sejahtera Food, Tbk.  
2. Sanitasi Lingkungan Produksi 
Sanitasi lingkungan produksi meliputi pembersihan lantai pada ruang 
produksi serta saluran pembuangan. Pembersihan lantai dilakukan setiap 
hari karena unit produksi mi kering lebih banyak menggunakan air dalam 
proses produksi, sehingga sering dilakukan pembersihan lantai demi 
menjaga kebersihan pada proses produksi. 
Pada area lingkungan pabrik ruas jalan telah di aspal, dengan 
demikian bisa memperkecil terjadinya kontaminasi produk. Disediakan 
pula area parkir sepeda motor bagi karyawan PT.Tiga Pilar Sejahtera 
Food, Tbk untuk tiap unitnya. 
Pada saat penurunan bahan baku dari truk menuju gudang kadang 
tercecer. Kemudian dilakukan pembersihan dengan menggunakan sapu 
demi menjaga kebersihan serta memperkecil kontaminasi produk. 
3. Sanitasi Ruang Produksi 
Sanitasi ruang produksi meliputi atap, dinding, lantai, ventilasi, 
penerangan , dan selokan. Dengan adanya Sanitasi ruang produksi akan 
memperlancar jalannya proses produksi. 
Atap ruang produksi terbuat dari aluminium, karena aluminium lebih 
tahan lama serta tahan terhadap korosi sehingga tidak mudah bocor. 
Dinding ruang produksi setinggi ±7  meter yang dicat warna putih. Tujuan 
pengecatan adalah untuk memaksimalkan pancahayaan agar proses 
produksi dapat berjalan dengan lancar. Permukaan dinding rata, lurus, dan 
halus. Lantai pada ruang produksi terbuat dari keramik,  mempunyai 
persyaratan misalnya kedap air, tahan terhadap asam, basa, garam serta 
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bahan kimia lainnya. Selain itu permukaan lantai harus rata, tidak licin, 
serta mudah dibersihkan. Ventilasi pada ruang produksi dibuat dengan 
tujuan mempermudah sirkulasi udara pada ruang produksi serta sebagai 
penerangan pada waktu siang hari. Penerangan pada ruang produksi 
menggunakan lampu mercury pada waktu malam hari sedangkan pada 
waktu siang hari pencahayaan diperoleh dari sinar matahari secara 
langsung. Selokan pada unit produksi mi krring tidak hanya di luar lokasi 
proses produksi tetapi juga berada pada tengah-tengah area produksi. 
Karena pada proses produksi mi kering ini lebih banyak menggunakan air 
dalam proses produksinya. Sistem pembuangan  atau selokan sangat 
penting dalam Sanitasi ruang produksi. Selokan dalam ruang produksi 
berfungsi sebagai penyalur limbah cair menuju Unit Penanganan Air 
Limbah (UPAL). 
4. Sanitasi Peralatan 
Pembersihan mesin dan peralatan produksi secara total di lakukan 
oleh para mekanik. Operator mesin dan peralatan dapat melakukan 
kegiatan sanitasi peralatan pada hari minggu atau libur agar tidak 
mengganggu proses produksi. Sanitasi peralatan dapat sekaligus sebagai 
kegiatan preventive maintenance mesin peralatan. Preventive maintenance 
dilakukan untuk memeriksa kondisi mesin atau peralatan, sedangkan 
pembersihan ringan pada peralatan misalnya: pembersihan box mixing 
setelah proses mixing dilakukan setiap hari oleh karyawan produksi. 
5. Sanitasi Pekerja 
Untuk mencegah kontaminasi yang disebabkan oleh pekerja, pabrik 
telah menyediakan sarana–sarana berupa alat kelengkapan kerja, fasilitas 
kesehatan dan fasilitas sanitasi lainnya. Sesuai dengan aturan K3 seperti 
pada Pasal 3 Ayat 1 UU No. 1 Tahun 1970 tentang keselamatan kerja, 
perlengkapan kerja yang harus digunakan oleh para pekerja antara lain 
hairnet-topi, masker hidung, clemek sragam, sarung tangan dan sepatu 
khusus produksi. Pemakaian perlengkapan ini harus tepat, misalnya topi 
harus menutup semua rambut dan masker harus menutup hidung dan 
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mulut. Perlengkapan kerja yang digunakan oleh para karyawan PT. Tiga 
Pilar Sejahtera Food, Tbk dibagian produksi adalah hairnet-topi, masker 
hidung, clemek sragam dan sepatu khusus produksi 
6. Sanitasi Penanganan Limbah 
Limbah pada unit produksi mi kering dibedakan menjadi limbah 
padat, limbah gas, dan limbah cair. Limbah padat berupa remukan mi yang 
sudah tidak dapat diproses lagi akan dikirim ke sarana palur yang 
kemudian dijual sebagai pakan ternak. Limbah gas sebagian besar berupa 
uap yang kemudian diteruskan keluar ruangan proses produksi menuju 
udara luar. Sedangkan limbah cair sebagian besar adalah limbah cair 
organik. Penanganan air limbah dilakukan dengan cara sentralisasi semua 
limbah cair dalam 1 unit IPAL (Instalasi Penanganan Akhir Limbah) 
 
 
